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Der Flexodruck ' 
im Verpackungsdruck 
Von Christoph Hars* 
Der Flexodruck hat in den zurückliegen-
den Jahren eine viel beachtete stürmi-
sche Entwicklung genommen. Es wer-
den inzwischen Druckqualitäten erzielt, 
die vor Jahren noch undenkbar schie-
nen, so daß heute Aufgaben im Flexo-
druck wahrgenommen werden, die ge-
stern noch anderen Druckverfahren vor-
behalten waren. Vor allem im Verpak-
kungsdruck hat sich der Flexodruck mit 
hohen Zuwachsraten fest etabliert und 
findet hier auch sein dominierendes Ein-
satzgebiet. 
Dabei gewinnt man keineswegs den 
Eindruck, daß die Entwicklung im Flexo-
druck schon zu ihrem Ende kommen 
will. Im Gegenteil, die Entwicklung 
scheint nach wie vor ungebrochen wei-
terzugehen, auch wenn nicht immer im 
vorh,inein gesagt werden kann, welcher 
Schritt der nächste auf dem Weg der 
weiteren Qualitätssteigerung ist. 
Eine vielgestaltige, schnelle 'Entwick-
lung macht es für einen Betreiber wie 
auch für den Drucker zu einer wichtigen 
Aufgabe, den gesamten Komplex 
"Flexodruck" ständig und mit Sorgfalt 
im Auge zu behalten, um auf dem aktu-
ellen Stand zu bleiben und notfalls zeitig 
reagieren zu können. Hier mag es hilf-
reich sein, der Frage nachzugehen, wei-
che Gesichtspunkte im Verpackungs-
sektor für den Flexodruck sprechen und 
worin die Gründe für die beachtliche 
Fortentwicklung in diesem Druckverfah-
ren zu suchen sind. , 
Zunächst erscheint ' es wichtig, sich 
grundsätzlich darüber im klarEm zu sein, 
daß - ganz, allgemein - eine mit Intensi-
tät (und Erfolg) betriebene ; Entwic~lung 
- hier im Flexodruck - zweierlei zum 
Ausdruck bringt: Erstens müssen sehr 
gewichtige Gründe für das Flexodruck-
verfahren sprechen; es muß sich offen-
sichtlich durch eine Re~he ' von grundle:' 
genden Vorzügen von anderen 'Druck-
verfahren unterscheiden. 'Andernfalls 
hätte nicht die Anregung bestanden, 
eine immense Entwicklung zu betreiben. 
Zum zweiten müssen jedoch diesen 
Vorzügen auch offengebliebene' Wün-
sche entgegengestanden haben - und 
bei weiterer Fortentwicklung auch ent-
gegenstehen. Diese veranlassen zu der 
weiteren Entwicklung. Die noch offenen 
Wünsche müssen folglich auch erfüll bar 
oder zumindest nicht vollkommen uner-
füllbar erscheinen! Diesen Fragen ging 
zuletzt die deutschsprachige Flexofach-
gruppe DFTA mit ihrer im Oktober 1987 
in Frankfurt durchgeführten Fachtagung 
nach, auf der eine Reihe von Themen 
unter dem Oberbegriff "Entscheidungs-
. kriterien für den Flexodruck" behandelt 
wurden. 
Vier Druckverfahren konkurriere'n 
Die leistungsfähigkeit ' e!,~~s:i\Pr:ucky~r-
" ,' . " 
Abb 1: 8-Farben-Einzylinder-Flexodruckmaschine : F6to: W''&.' H 
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fahrens ist nicht ~1I~in ~~:~ der erzielbaren 
Druckqu~lit~t ,Zl,! ', m,~s~~n. Weitere Fak-
toren sind zu berücksichtigen, wie z. B. 
das angestrebte ProäÜktprofil, die Art 
des B~druckstoffes, ' die notwendige 
FormatVielf.alt,' '" ~ie Investitionssumme 
für eine Druckmaschine, ihre Betriebs-
kosten - eine Tiefdruckmaschine z. B. 
verursacht aufgrund der großen Trock-
nU,ngsa,nlage , hö~e~e Betriebskosten als 
die 'J=lexodruckmaschine und diese wie-
derumis~ In der Regel trocknungsinten-
siver als eine Öffsetmaschine -, auch 
sind möglicherweise Rückwirkungen auf 
die ' Umwelt oder Entsorgungsfragen in 
die :Betrachturtg ' einzubeziehen, Rüstzei-
ten und Mcikulatür sind zu berücksichti-
gen, eventuell Servicefreundlichkeit ein-
schließlich eines zu erwartenden Servi-
ceaufwands, auch leichte Bedienbarkeit 
ist ein zu beachtender Faktor. Es läßt 
sich eine lange Liste von zu vergleichen-
den Faktoren aufstellen. Die Anforde-
rungen sind insbesondere im Verpak-
kungssektor 'außerordentlich vielgestal-
tig - reicht doch die Verpackung von 
der hochwertigen Kleinverpackung bis 
hin zur plakativ gekennzeichneten Um-
verpackung -, und für den Verpackungs-
mitteihersteller bleibt stets ein weiter 
Spielraum für eigene Entscheidungen. 
Die Tatsache, daß mit dem Tiefdruck, 
dem'. Offsetdruck, ' dem Hochdruck in 
, Folrnl des" ,Flex6druck's und mit dem 
~ siäbdt~ck auchih{ Ve'fpackun'gsdruck in 
'grober Einieilü~g~ :-\/i~r D'ruckverfahren 
• , ' • ,t . . ; ~ .' ! tl . 1 i ' • . _ . 
prakt,l~iert . wE,trqf3~, verdeutlich, daß je-
" ~,~jS I y~gah,ren p',~re!i,chsweise Vorzüge 
' gelten(:t mach~~' kanl'); kein Verfahren je-
" do~h särlJtl.i~nei Ar.fQrderungen optimal 
',~rf4Ut! , ~s , ~or.nrT)t c;jesl1alb in jedem ein-
:,zelnen' Be,darfsfall darauf an, die Para-
, !,Tle~~r ,~~r : Qru,q~verfahren gegenüberzu-
stellen, und eine, Be\(Vertung anhand der 
fir&leneigen~n : ,oder,: produktbedingten 
Erlo~dernisse vorzun~hmen. 
, 'Orückqu~litä~ ' = , ': , 
( :~unl<tvv,i~4~~aabe 1 ~nd Passer 
D~r h'erausr~gende"; Bemessungsfaktor 
wird die mit einem Druckverfahren er-
zielbare Druckqualit~t sein. Es zeigt sich 
aber, daß "Druckqualität" eine durchaus 
mehrschichtige Größe ist. Neben dem 
• Prof. Dr.-Ing. Christoph Hars, Institut für 
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"wie" gedruckt wird, ist auch das "wo-
hin" gedruckt wird ein wesentlicher Bei-
trag zur Druckqualitätl Berücksichtigt 
das "wie" die Qualität der Punktwieder-
gabe im Halbtonbereich und auch die 
maximal erzielbare Farbdichte, so bein-
haltet das ' "wohin" die Frage nach der 
korrekten örtlichen Zuordnung mehrerer 
übereinander aufzubringender Aufdruk-
ke, das heißt die Frage nach dem Pas-
ser, aber auch die Frage nach einem in 
sich verzerrungsfreien Aufdruck, bzw. 
nach gleichartiger Verzerrung in den 
nacheinander und deckungsgleich über-
einander aufzubringenden Einzeldruk-
ken. 
Der Flexodruck bietet mit der Einzylin-
derflexodruckmaschine einen fehler-
freien Passer unabhängig von der Art 
des Bedruckstoffes, und das Bedrucken 
vor, flexiblen, das heißt dehnweichen 
und zugempfindlichen Materialbahnen 
wurde die herausragende Domäne des 
Flexodrucks. Hier stehen verschiedene 
Gründe dem Offsetverfahren und dem 
Tiefdruckverfahren' entgegen, mit 'einem , 
ähnlich geringen Aufwand einen ver-
gleichbaren inhärenten Passer zu bie-
ten. Die näheren Gründe für die heraus- ' 
ragende Passerhaltigkeit, die das Flexo-
druckverfahren mit der Zentralzylinder-
maschine bietet, finden sich zum einen 
in der Verwendung von dünnflüssiger 
und schnell trocknender Druckfarbe und 
zum anderen darin, daß es nur in den 
farbübertragenden Bereichen zur Be-
rührung zwischen Druckform und Be-
druckstoff kommt. Deshalb ist ein quasi 
Naß-in-Naß Druck möglich, ohne daß 
es zu kritischen Farbvermengungen 
kommt. Beim Tiefdruck und beim Off-
setdruck kommt es hingegen auf der 
vollen Fläche des Bedruckstoffes zur 
Berührung mit dem Form- bzw. mit dem 
Gummituchzylinder, so daß der Be-
druckstoff auch in den nicht farbüber-
tragenden Bereichen einer , hohen me-
chanischen Belastung ausgesetzt ist. 
Ein nicht vollständig getrockneter, das 
heißt noch zu einer Benetzung neigen-
der Farbauftrag würde verquatschen 
und im Gefolge zu einer Punktvergröße-
rung im Druck führen. Es ist deshalb so-
wohl für den Offsetdruck als auch für 
den Tiefdruck erforderlich, daß der 
Druckauftrag aus voraUSlaufenden 
Druckwerken vor Einlauf in das nächste 
Druckwerk so weit getrocknet oder 
weggeschlagen und damit abriebfest 
ist, daß die unvermeidbare mechani-
sche Belastung die Qualität des Aus-
druckes nicht mehr mindert und auch 
ein unerwünschtes Wandern der Farbe 
allenfalls in einem vernachlässigbaren 
Umfang auftritt. Die praktische Konse-
quenz ist, daß besonders beim Tief-
druck mit seinen dünnflüssigen Druck-
farben die Bahnlängen zwischen zwei 
Druckwerken deutlich größer gewählt 
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werden müssen als im Flexodruck, sich 
folglich das Konzept einer 'Einzylinder-
{Tief-)Druckmaschine verbietet und die 
Frage des Passers die typischen Merk-
male der Mehrzylinderbauweise zeigt. 
Im Offsetdruck wird zwar auch mit 
Satelliten-Farbwerken gearbeitet, aber 
diese Technik verlangt. einen; hinrei-
chend saugfähigen Bedruckstoff, um 
auf einem kurzen Bahnweg die notwen-
dige Abschmierfestigkeit erreichen zu' 
können. Dem Bedrucken von '~: Endlosfo.,. 
lien steht im Offsetdruckveiiah"reo ' der 
ausgeprägte Tack der pastösefi Offset-
druckfarben entgegen. 
Eine weitere Einschränkung ergibt 
sich beim Offsetdruck, weil dieses Ver-
fahren indirekt arbei~et und mit dem 
Plattenzylinder und dem Gummituchzy-
linder zwei formatgebundene Zylinder 
im Druckwerk benötigt. Eine Formatan-
passung über den Umfang der Druckzy-
linder ist deshalb sehr umständlich. Sie 
wird zusätzlich erschwert durch das 
kompliziert aufgebaute Farbwerk, das 
den Plattenzylinder über mehrere Einfär-
bewalzen beaufschlagt. Aus diesen bei-
den Gründen ist das Offsetverfahren 
wenig prädestiniert für formatvariable' 
Rollenrotationsdruckmaschinen. Der 
, Offsetdruck findet sich deshalb vorwie-
gend im Bogenrotationsdrucki weil hier 
ungeachtet der festen Zylinderumfänge 
das Druckformat über ~ie B9g~ngrÖße 
,variiert werden kann, und imRolI~'nrota­
tionsdruck bleibt dem, Offs~tverfahren 
in erster Linie der (großetfesttörmätlge 
Bereich vorbehalten. Man' denke an (jen 
Formularsektor und an d~n Zeitungs-
druck. ;,. , , " ' 
Verstärkter Trend zur ' . 
Einzylinderdruckma~ctline;JIil ;'. ' 
Flexodruck " " ",," " ,, > 
! ,.e ••• '- :'". 
Die Passereinstellung einer Mehrzylin-
derdruckmaschine ist in aller Regel 
auch von dem Bedruckstoff abhängig! 
Eine Änderung des Bedruckstoffes führt 
in aller Regel zu einer Passerverände-
rung; allein Festigkeits- und/oder Quer-
schnittsschwankungen des Bedruck-
stoffes erfordern bereits Passerkorrek-
turen. Dieses hat in jüngster Zeit dazu 
geführt, daß die Einzylinderfle~odruck­
maschine nicht mehr allein ,zum Bedruk-
ken flexibler Materialien, sondern ~u­
nehmend auch zum Bedrucken von Pa-
pier bis hin zu Karton eingesetzt ~ird. 
Die hohe Passerqualit~t' ~~ § ';FI~~q­
druckes ist mit SicherheitJ;\.nlaß für das 
intensive Streben gewe'sen, qi~ b~i die-
sem Druckverfahren best~hend,~n Pro-
bleme in der Punktwiedergabe . zum',n-
dest zu reduzieren. ,',." ',;;,';"" 
Ein erster Sc~ritt zur d~uW9,h~n y~r­
besserung der Ubertragungsqlialität . i!TI 
Flexodruck verband si:ch mit·dem:Auf-
" _ :', j' \'" ' . ; . 'l ~ ;, • 
180 m/min 
Druck 
100%,-----------:::::;;;;öi_ 
o 50 100 'I. 
Film 
Abb. 2: Punktvergrößerung 
kommen der Fotopolymerdruckplatten. 
Das Gummiklischee erhielt eine Konkur-
renz, die zum einen zwei Verfahrens-
schritte - Ätzung und Mater - überflüs-
sig machte und sich aufgrund einer sf;lhr 
flächenstabilen Trägerfolie verzerrungs-
frei aufziehen ließ. Ein verzerrungsfreier 
Klischeeaufzugaber 'bedeutet, daß die 
Verschiebungen' im ' Kleinen innerhalb 
eines ' Klischees, bzw. innerhalb eines 
Ausdruckes, ausgeschlossen werden 
konnten. 
Als ein weiterer kritischer Punkt des 
Flexodruckes war besonders die flexoty-
pische Punktvergrößerung zwischen Kli-
schee- und Druckpunkt anzusehen. Hier 
, ~oi1nte der rechnergestützte Scanner 
Abhilfe leisten, der es ermöglichte, die 
flexotypische Punktvergrößerung im 
Druck durch eine entsprechende Punkt-
' verkleinerung im Rasterfilm zu kompen-
, sieren. Das Ergebnis war ein flexospezi-
fischer Raster-Farbauszugsfilm, und es 
ist inzwischen allgemein akzeptiert, daß 
die Farb;~:lUszugsfilme der drei ' Druckver-
: fahren/Offset, Tiefdruck und Flexodruck 
nicht mehr untereinander ausgetauscht 
werden können. 
Es hat sich jedoch gezeigt, daß der 
Punktzuwachs vom Druckformat und 
auch von den Geometrien einer Druck-
maschine wie den Umfängen von Ge-
gendruckzylinder und Rasterwatze ab-
hängig ist. Darum verlangt eine korrekte 
Punktkorrektur, mit der Produktionsma-
,schine den format- , und maschineneige-
nen' Punktzy~achs vorab durch ~rucken 
.einer Rasterstufungz,4 ermitteln und die 
,daraus abg~IE?iteterJ P~ten in den rech-
; nE?rgestüt~t~n~~~nn~r einzugeben. Der 
Verlauf zwischen Druckpunkt und . Kli-
, SRtleepu~kt :,z~'igti' ' i~~r 'mittleren Tonbe-
, r~ich yielfach l ~ifl~ }~i chte Einsenkung. 
Diese steht im ZusammenhanQ mit dem 
"Pun'ktschluß, beim Übergang vom positi-
ven zum negatkien' Punkt. 
Die mit dem rechriergestützten Scan-
nei cermogli~h:t~ I ~u~~tkorrektur ist zu-
gleich ein beeindruckendes Beispiel für 
q,i,~" positiven, Möglichkeiten, die sich mit 
. '," ;.' 
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der allgemeinen EDV-Entwicklung eröff-
nen konnten. Ohne den rechnergestütz-
ten Scanner ist der heutige Flexodruck 
nicht denkbar, wenn auch neueste "me-
chanische" Entwicklungen zu einer 
merklichen Reduzierung des flexoeige-
nen Punktzuwachses geführt haben. 
Flexospezifischer Rasterfilm 
Der flexospezifische Raster-Farbaus-
zugsfilm prachte deutliche Verbesserun-
gen im mittleren Halbtonbereich. Je-
doch lassen der Punktabriß im unteren 
Halbtonbereich und auch der vorzeitige 
Punktschluß im nahen Volltonbereich 
durchaus auch weiterhin Wünsche für 
den Flexodruck offen. Hier lassen sich in 
jüngster Zeit mit einem harten Klischee-
relief bei gleichzeitig größerer Elastizität 
der Unterlage merkliche Verbesserun-
gen erzielen. Offensichtlich wird mit 
einem härteren Klischeepunkt auf elasti-
scher Unterlage erreicht, daß sich der 
Klischeepunkt infolge der Druckanstel-
lung weniger zu einem breiten Punkt de-
formiert, sondern sich vornehmlich un-
ter Beibehaltung seiner spitzen Pyrami-
denform elastisch wegdrückt. Testdruk-
ke zeigen eine dem Offsetdruck ver-
gleichbare geringe Punktvergrößerung, 
Fragen der Dauerstandfestigkeit der ela-
stischen Unterlage bleiben noch einge-
hender zu klären. 
Druckanstellung 
Qualität im Flexodruck setzt weiterhin 
voraus, die Druckanstellung so gering 
wie möglich zu halten. Diese ist aber 
von den Rundlauftoleranzen der Druck-
werkszylinder und den Stärketoleranzen 
von Klischee und Klebeband abhängig. 
Hochwertige Druckmaschinen zeichnen 
sich durch eine sehr große Rundlaufge-
nauigkeit in den an die Druckmaschine 
gebundenen Elementen wie Gegen-
druckzylinder, Plattenzylinder und Farb-
auftragswalze aus. 
Ein wichtiger Beitrag zur Reduzierung 
der notwendigen Druckanstellung wur-
de auch von den Klischeeplattenherstel-
lern geleistet. Heutige Rohplatten zei-
gen deutlich geringere Stärkeschwan-
kungen als in früheren Zeiten. Auch ist 
ein Trend zur dünneren Platte feststell-
bar, weil Dickentoleranzen mit abneh-
mender Plattenstärke leichter zu beherr-
schen sind. 
I,(lebeband ohne Trägerfolie 
Auch auf dem Sektor des Klebebandes 
bahnt sich Interessantes an: Seit kur-
zem gibt es das Klebeband ohne Träger-:-
folie, so daß die Stärketoleranz des Kle-
Verpackungs-Rundschau 5/1988 
bebandes sich auf die Stärketoleranz 
einer hauchdünnen Klebeschicht redu-
ziert. 
Harter oder gummielastischer 
Plattenzylinder - Sieeves 
Schließlich bringt ein gummierter Plat-
tenzylinder gegenüber einer Schaum-
gummi-Klebefolie auf einem Stahlzylin-
der den Gewinn, daß bei glei9her,Elasti-
zität die Oberfläche des gummierten Zy-
linders weniger empfindlich ist als die 
Oberfläche der Schaumgummi-:Klebefo-
lie und ein präziser Rundschliff des 
gummierten Plattenzylinders ei,nen deut-
lich besseren Rundlauf erreichen läßt 
als ein Stahlzylinder mit Schaumgum-
miklebefolie, weil die Stärkentoleranz 
des Schaumgummibandesentfällt. 
Die neuere Tendenz, gummierte Plat-
tenzylinder einzusetzen, eröffnet auch 
die interessaflte Perspektive, die Gum-
mierung in Form eines Sieeve einzuset-
zen. Mit Sieeves von unterschiedlicher 
Gummiwandstärke läßt sich ein Stahl-
Grundzylinder dann für mehrere Forma-
te nutzen. Die Formatzahnräder bleiben 
natürlich formatgebunden, so daß je-
gem Sieeve ein Formatzahnrad zuge-
ordnet ist und folglich zu einem Stahl-
grundzylinder mehrere Formatzahnräder 
gehörenlln der Entwicklung der Sieeves 
sind sicher noch nicht alle Möglichkei-
ten ausgeschöpft. 
Stoßkräfte im Hochdruck 
Bringt das Hochdruckverfahren einer-
seits den. Gewinn, kurze Druckwerksab-
stände realisieren zu können, so ist an-
dererseits die unterbrochene Berührung 
zwischen Klischee und Bedruckstoff 
bzw. zwischen K.lische~ und Farbauf-
tragswalze ein , pro.blematischer Be-
standteil des Flexodruckes, weil damit 
die Anstellkräfte zWischen den Druck-
werkszylindern nicht mehr konstant ge-
halten werden können, sondßrn ständig 
variieren. So kann insbesondere der Bal-
kendruck und ein Balkenrasterdruck 
" Schwierigkeiten aufkommen lassen, 
weit eine auflaufende Klischeekante er-
,hebliche Stoßkräfte verursacnen kann, 
die . sich leicht mjt einem unruhigen, 
streifigen Druckbild bemerkbar machen. 
Es gilt, diese Stoßkräfte SQ weit wie 
möglich zu vermeiden. Aus diesem 
Grund ist ein sehr gut~r Rundlauf der 
Klischeeoberfläche. notwendig, wozu die 
, Maßnahmen der geringen Plattentole-
ranzen und geringen Rundlauftoleran-
zen der Zylinder unbedingte Vorausset-
zung sind. Auch eine große Stabilität 
der Druckmaschine einschließlich Ge-
staltung und Lagerung der PlattEmzylin-
Abb. 3: Stoßkräfte verursacht durch die sehr schnelle Deformation der Klischeeoberkante 
(überhöht dargestellt) 
l " 
; : ! i.)~· ! ·:);i!~ J !_"' t (' i ' ,J": ~ .·~\ \) i $ 
; .. ~ ~ . . ~. . .' 
.~.~_~. , 4 <: .... ~I,. 
': :~)" ; E: ,.( j-; ~ I :. { .1 ;,. '. 
529 
• .I f _~ 
der ist eine wichtige Voraussetzung für 
Qualitätsdruck, auch wenn die Stoßkräf-
te mit zunehmender Stabilität einer Ma-
schine ansteigenl 
Es darf beim Hochdruck nicht überse-
hen werden, daß insbesondere bei un-
terbrochenem Motiv Stoßkräfte nicht zu 
vermeiden sind und diese ebenso unver-
meidlich Reaktionen der Maschinenteile 
zur Folge haben. Belastungen verursa-
chen grundsätzlich Verformungen, und 
wenn die beim Drucken auftretenden 
Stoßkräfte gerechnet auf die Belastbar-
keit der Druckmaschine auch minimal 
sind, so sind dennoch elastische Verfor-
mungen unvermeidlich. Jede Art von 
Druckanstellung wird deshalb Formän-
derungen in der Druckmaschine zur Fol-
ge haben. Sie dürfen sich nur nicht auf 
das Druckergebnis auswirken und müs-
sen folglich innerhalb einer druckzuläs-
sigen Grenze bleiben. Darum kann z. B. 
auch der Formatzylinder im Flexodruck 
nicht beliebig klein gewählt werden, und 
ein Betreiber muß wissen, daß die vor-
nehmlich in Form von Durchbiegungen 
auftretenden Verformungen grundsätz-
lich nicht vermieden, sondern allenfalls 
auf ein drucktolerantes Maß reduziert 
werden können. 
Zum Verständnis der möglichen Stoß- , 
kräfte sei an einem Rechenbeispiel de-
monstriert, in welch kurzen Zeiten sich 
.die Verformungen am Klischee und die 
Durchbiegungen an den Zylindern ab-
spielen müssen: Bei einem Zusammen-
lauf von zwei Zylindern von 500 mm Um-
fang, die stellvertretend für eine Platten-
zylinder und eine Rasterwalze stehen 
können, drückt sich bei einer Druckge-
schwindigkeit von 200 m/min eine, 40 
~m überstehende Klischeekante inner-
halb von rund einer %500 s um 20 ~m eint 
Keine Stoßkräfte im Tiefdruck, 
Schmitzringe beim Offset 
Aufgrund der vollflächigen Berührung 
treten beim Tiefdruck keine Stoßkräfte 
auf und beim Offsetdruck werden sie al-
lenfalls beim Durchlauf des Kanals ver-
ursacht. Diese werden jedoch in der Re-
gel über Schmitzringe aufgefangen, 
weil die Offsetmaschine überwiegend 
festformatig ist. Auch ist beim Offset 
die Zylinderlagerung groß dimensio-
niert, weil keine Rücksicht auf kleine Zy-
linderumfänge mit entsprechend klei-
nen Durchmessern genommen zu wer-
den braucht. 
Folgerungen für die , 
Plattenzylinderlagerung im 
Flexodruck 
Der Format- oder Klischeezylinder im 
Flexodruck wird aber nicht nur mit sich 
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ständig ändernden Kräften belastet, 
sondern zudem auch vvechselseitig von 
zwei Seiten: einmal von der Farbauf-
tragswalze und zum anderen von dem 
Gegendruckzylinder. Das aber-bedeutet, 
daß auch die Lagerung des Flexoplat-
tenzylinders einer ständig wechseln,den ' 
Belastung ausgesetzt ist. Für eine ein-
wandfreie Druckqualität ist es nun wie-
derum erforderlich, den Plattenzyl,inder 
nach beiden Richtungen in einer gleich-
bleibenden Anstellung zu halten. Folg-
lich darf die Lagerung eines Plattenzylin-
ders kein Spiel aufweisen, das sich auf 
den Druck sichtbar auswirken könnte. 
Da sich jedoch schon wenige ~m Zu-
stellung im Druckbild deutlich bemerk-
bar machen, bedeutet dieses in der Zu-
sammenfassung, daß die Plattenzylin-
derlagerung im Flexodruck sehr präzise 
ausgeführt sein muß. 
Beim Flexodruck ist es nun geübte 
Praxis, sogenannte geteilte Lager zu 
verwenden. Die Lagerinnenringe sind 
fest auf den Wellenzapfen der Platten-
zylinder montiert, wohingegen Lagerau-
ßenringe und Wälzkörper ,zusammen 
mit einem Lagergehäuse in aller ' Regel' 
eine vormontierte Einheit bilden, die 
nicht einem Plattenzylinder fest zuge-
ordnet ist, sondern bei Bedarf auf 'einen 
beliebigen Plattenzylinder aufgescho-
ben wird. Es ist leicht einzusehen, daß 
diese Praxis keine opti.m.ale,n. . ~edi'ng4n­
gen für die Lagerung ' leist,en~ka~~': Die 
einzelnen Elemente der ' Plattenzyii'ilder-
lagerung werden zwar mit ' extrem :eln-
geschränkten Maßtol.era~zEm~ g8t·'t'rti'gt, 
aber eine Fertigung ohne jede TO,leranz 
ist technisch nicht mÖg(ich. ' Folgljth 
weisen Lagergehäusebaugr,uppen riiipi-
male Durchmessertol~rc3pz~n :f~r'i ~,~h" ~!'­
neren Wälzkreis auf, ,und .cli~ , ~~CQ~n 
Plattenzylinderzapfen 'aufrrtontierten , 'I,n-
nenringe haben geringfügig unter-
schiedliche Außendurchmesser. Ob-
wohl sich diese Toleranzen in einem Be-
reich von nur wenigen ~m bewegen, ist 
trotzdem bei einer freien - man spricht 
auch von einer "wilden" - Kombination 
von Lagerbaustein und Plattenzylinder 
damit zu rechnen, daß die für den Flexo-
druck notwendigen optimalen Lagerbe-
dingungen nicht eingehalten werden. Es 
ist deshalb zusätzliche Sorgfalt gebo-
tenl Weder darf eine Plattenzylinderla-
gerung eine Vorspannung , aufweisen, 
weil es sonst zu einem , gefätulichen 
Schrauben kommen kann, noch,d,arf ,a('l-
dererseits mit einem. (fettfrei). aufgezo-
genen Lagerbaustein auch ,nur das ge-
ringste Spiel spürbar sein. Oie E,!ah-
rung lehrt, daß mit einem auch nur 
leicht spürbaren Lagerspiel )n " d,e~, P!at-
tenzylinderlagerung ein ',' ,komplizierter 
Druck kaum ohne Sprung'streifen;, ge-
druckt werden kann. Es, c 'sino : ~:feshalb 
beim Umrüsten einer , Druckmaschine 
die Lagerbausteine und ' die platten~ylin-
der in sehr sorgfäitigerWeise zu kombi-
nieren. 
'Der Flexodruck verlangt präzise gela-
gerte PI~ttenzylinderl Hierauf ist immer 
wieder mit Nachdruck aufmerksam zu 
machen, und es ist in ' erster Linie der 
Batreiber geforder:t,' weil der ' Maschi-
nenhersteller nur noch allenfalls den 
Beitrag leisten ,kann, es der Wälzlagerin-
dustrie 'gleichzutun, und die flexoübliche 
Praxis der, ,geteilten Lager in Frage zu 
stellen. Es bleibt nämlich zu bedenken, I 
daß die Wälzlagerindustrie grundsätz-
lich eine Präzisionslagerung entweder 
als Komplettlager oder als eine nach ge-
nauen Meßvorschriften zu montierende 
Lagergruppe anbietet. Eine Präzisions-
garantie bei einer freien Kombination 
geteilter Lagereiernente würde die 
Wälzlagerindustrie ebenfalls ablehnen 
müssenl 
Punktwiedergabeim Offset-, 
Tiefdruck- , und Flexodruck 
'Das' gewachsene , Verständnis für die 
Notwendigkeit einer ' hohen Präzision 
war wichtige Voraussetzung für die ge-
stiegene Qualität. Wie bereits erwähnt, 
läßt sich - zumindest labormäßig - der 
Punktzuwachs des Flexodrucks in die 
Größenordnung des beim Offset auftre-
' ten'de:n : P~nktzuw~ch'ses zurückdrängen. 
"Es, ist aber davon auszugehen, daß in 
,qe,r ,äglichen' 'P~ax)s, die derzeitig im 
'Flexodruck ' 'erreichbare Qualität nicht 
'deh' :StanQij'rd ' err,eircht 'und erre'ichen 
: '~~'pn l' ~elcher 'im' Qualitäts-Offsetdruck 
; :'~.nR , lfr1J q.~~lit~~~-T:i~~druck ,tägliche Pra-
,XIS Sind., Weder der Offsetdruck , noch 
! j~~f)\~~~r:~~'~;;'~l~l?~ri . Schwi~rig~eiten, 
: ,k9nt!n(4~~rhqt:\,.a~~~ i~Efrelche von, der ma-
ximalel;l Farbdichte bis zum feinsten ca. 
1 %igen' Punkt" in ,'eln'em BOer Raster ste-
,tig wi,ederzugeben. Dabei ist selbst ein 
1 bis 2%ige,r Punkt im üblichen 60er Ra-
ster bereits so fein" daß er als EinzeI-
punkt nicht mehr wahrgenommen wird 
auch auch als Rasterfläche kaum mit 
unbedruckten Bereichen kontrastiert 
Um dennoch Farbabrisse zu vermeiden, 
wer{jen auch "weiße" Bildbereiche so-
wohl im Offset- als auch im Tiefdruck 
mit der kleinstmöglichen Punktgröße 
abged,epkt~ \ l~, ; \;, j; 
.:' ,Be,im Fle?<0Rr4c~j,st Qavon auszuge-
hen, daß der Punkt im unteren Grenzbe-
i r~i,c~ untef ,~pi~\ 5°/~ <~läc~endeckung un-
si<;:her wird.( ES",s,c,J;lließt sich deshalb 
aus, in lichten, Bereichen einen kleinsten 
Punkt stehen zu lassen. Vielmehr blei-
, Qen die lichte'n ! Be~eiche offen, und der 
unvermeidbare Punktabriß ist von der 
Bii~gestal'tYQg , her ,zu berücksichtigen. 
, Aber ,auch: hier darf gesagt werden, daß 
die, ,Entwi,ck~ung , im ,Fluß ist, und man 
findet ' durcha'us schon Flexodrucke mit 
'einem , ejnp.roze'ntigen Punkt und auch 
'\ , 
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Drucke, bei denen auch im lichten Be-
reich ein minimaler Punkt stehengelas-
~en wird. 
Die erzielbare Feinstufung im Halb-
ton bereich kann nicht losgelöst von der 
Rasterzahl gesehen werden. Je grober 
der Druckraster ist, d. h. je niedriger die 
Rasterzahl ist, umso geringer wird bei 
gegebenem kleinsten Punkt die minima-
le ' Flächendeckung. Die Praxis des 
Flexodrucks zeigt jedoch, daß auch die 
Größe des kleinsten Punktes aufgrund 
der mit der Rasterzahl verknüpften Re-
lieftiefe nicht ganz losgelöst von der Ra-
sterzahl zu sehen ist. In diesem Punkt 
erWeisen sich Tiefdruck und Offset-
druck deutlich, weil prinzipiell, dem 
Flexodruck überlegen! 
Typischer Betrachtungsabstand 
In der Punktwiedergabe erreicht somit 
der Flexodruck trotz aller positiven Ent-
wi'cklungen nach wie vor nicht die Lei-
stungsfähigkeit des Offset- oder auch 
des Tiefdrucks. Hieraus ergeben sich 
Rückwirkungen auf die Einsatzgebiete. 
Kleinverpackungen, die vornehmlich im 
normalen Leseabstand gesehen und be-
trdchtet werden, wie zum Beispiel Ziga- -
rettenschachteln, Kosmetik- und Süß-
warenverpackungen etc. bleiben dem 
Offset- und Tiefdruck vorbehalten. Bei 
Verpackungen hingegen, die im Schnitt 
aus ~inem größeren Abstand betrachtet 
werden, wie Tragetaschen, auch Tief- , 
kühlbeutel, Umverpackung etc., und/ 
oder die keine ebene oder plane Ober-
fläche haben, 'wie auch kleine Beutel für 
Massenwaren, zeigt sich der Flexodruck 
in der Praxis hervorragend geeignet. Ge-
genüber dem Tiefdruck kann der Flexo-
druck auch mit seinen konturscharfen 
Linienzügen einen Vorteil geltend ma-
chen. Selbst oder gerade kleinste 
Schriften können im Flexodruck durch-
aus -besser kommen als im Tiefdruckl 
Im Wellpappenvordruck mit seinen 
Bahnbreiten von 2,5 m bis neuerdings 
auch mehr als 3 m ergibt sich aus der 
Formatvariabilität des Flexodrucks ein 
weiteres gutes Beispiel für die Einsatz-
möglichkeiten dieses Druckverfahrens. 
Der Tiefdruck kommt hier wegen der 
hohen Formkosten und der schwierigen 
Handhabung übergroßer Formatzylinder 
vor allem bei kleineren und mittleren 
Auftragsgrößen nicht in Betracht" , so 
daß dieser Bereich fast automatisch 
dem Flexodruck zufällt. H.ier; istauch'in 
jüngster Zeit eine deutliche Erweiterung 
der , Flexodruckkapazität . te.slst~lIbar, 
was darauf sc~ließen ·:Jäßt, ' , daß ' di~se 
Druckprodukte vom Markt sicher akz'ep-' 
tiert werden. 
Im Verpackungsdruck bei , überwie-
gend kleinen bis mittleren Auflagen 
müssen Druckmaschinen auch schnell 
umrüstbar sein. Auch muß die bei der 
Umrüstung anfallende Makulaturmenge 
klein bleiben. ' 
Computersteuerungen 
Hier haben in den letzten Jahren Flexo-
druckmaschinen mit numerisch ge-
steuerten Einstellsystemen hervorragen-
des geleistet. Vor allem rechnerunter-
stützte Steuerungen, die unter , der 
Kennzeichnung "CC" - und "C'NC"-
Steuerungen in den Flexodruck einge-
gangen sind, haben nicht nur die Repro-
duzierbarkeit der Farb- und Druckwerks-
einstellungen auf eine neue Qualitäts-
stufe gehoben, wie sie mit früheren von 
Hand verstellbaren Mas.chinen weder 
erreichbar noch eigent'tich" voist~libar 
war. Eine moderne Elektronik, vqr j aflem 
eine mit unabhängigen Zähl- ' und An-
triebssystemen, garantiert el nie , Repro-
duzierbarkeit der Druck- , unq F,ar.bwer,~s­
einstellungen im Ilm-BereiGh. , [)(Yc'l<vv~r-
ke können komplett zurückgefahren und 
wieder in Drupkposition vorgefahren 
werden, ohne daß es einer anschließen-
den Feinkorrektur der Druck- und Farb-
werkseinstellungen bedarf. 
Zeitersparn'i~ ~ 'i~ : : :;' 
Coniputerstauerungen 
Hochwertig computerisierte Flexodruck-
maschinen bringen aber nicht allein 
einen Gewinn in der Genauigkeit der 
Druckwerkseinstellung, sondern ermög-
lichen weitere' Funktionen wie das auto-
matische pass,eJgerechte Einfahren der ' 
Druckwerke: in, den Zahneingriff mit dem 
Gegendruckzylinderzahnrad, eine voll-
kommene Überwachung der Druckwer-
ke und ihrer Einste,lIungen an einem 
Monitor einschließlich einer umfassen-
den Anzeige:etwaiger Störungen, ferner 
die von den Druckwerken getrennte Ein-
stellbarkeit. sämtlicher Druckwerke von 
mehreren , leicht zugänglichen Bedi,en-
pulten etc. Dieses führte zu einem er-
heblichen Zeitgewinn und zu einer noch 
stärker ins Gewicht fallenden Arbeitser-
leichterung für den Drucker. Besonders 
bewährt sich ein Bedienpult im Bereich 
der Bahnbeobachtung, von dem aus je-
des Druckwerk angewählt und einge-
stellt werden kann. Ohne seinen Platz 
am Bahnbeobachtungsgerät zu verlas-
sen, kann der Drucker die Einstellung 
der Druckwerke kor~i'gieren und die Aus-
wirkung auf den Druck unmittelbar kon-
trollieren. Es werden damit dem Drucker 
nicht nur erhebliche Laufereien im Be-
reich der Maschine und möglicherweise 
«. • .~ . , -\ ' , : f~ ~ , ' 1..... t. 'I I ~ 
,.~~YH~~:ejnJ~\t(~r~'~!~ftn zu oberen Druck-
werken erspart, sondern die Versteilun-
gen, g~r~tefl CJpcjh, ,YY;Efsentlich feiner und 
. ~itf~~erzier1~~! " v,veil die Einstellung am 
, stehenden Bild des Bahnbeobachtungs-
. gerätes . vorgenom.men wird, während 
;, eJrj,~ kpQy~niioneif~ '::Dru'ckwer~sv~rstel-
1. ~: J ": ' 
Abb. 4: Das Handbedienpult im Bereich der Bahnbeobachtung ermög-
licht die sicherste Feinkorrektur aller -Druckwerkseinstellungen 
Abb. 5:.Ein HandbedienpuJt. ~usamIT)en mit.einem Farbmonitor mit Lu-
penfunktion geben dem . ~rucker op~imale Unterstü~ung 
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Abb. 6: Oie neue W & H-Einzylinder-Flexodruckmaschine Olympia 746, hinter deren glatten Schutzflächen sich modernsteFlexotechnik verbirgt 
lung über mechanische oder auch elek-
trische/ elektronische Verstellsysteme 
am .Druckwerk insbesondere bei hohen 
Druckgeschwindigkeiten eine unmittel-
bare Feinkontrolle nicht zuläßt. 
Auf diese Weise hat sich gezeigt, daß 
eine Computarsteuerung weit über das 
ursprünglich vermutete Maß hinaus die 
Durchlaufzeit eines Auftrages reduzie-
ren kann und gleichzeitig zu einer deutli-
chen Qualitätssteigerung führt. Die Re-
duzierung der Rüstzeiten machen die 
computerisierte Flexodruckmaschine 
besonders geeignet auch für mittlere 
und kleinere Auftragsgrößen. Die sehr 
viel feinere EinsteIlbarkeit ermöglicht es 
gerade dem geschulten Drucker, sein 
Qualitätsverständnis in den Flexodruck 
einzubringen. Die neueren Tendenzen, 
in der Ausbildung des Druckers auch 
den Flexodruck zu berücksichtigen, ist 
zumindest zu einem Teil auf den mit den 
Computersteuerungen ausgelösten 
Fortschritt zurückzuführen. 
Die drastische Senkung der Rüstzei-
ten hat dazu geführt, daß vereinzelte 
Betreiber die kurzen Einstellzeiten von 
CNC-gesteuerten Flexodruckmaschinen 
dazu nutzen, mit ihrer Produktionsma-
schine Musterandruckrollen von nur we-
nigen hundert Laufmetern zu fahren, um 
unmittelbar anhand der von der Produk-
tionsmaschine hergestellten Muster die 
Freigabe von der Kundenseite zu erhal-
ten. Eine derartige Vorgehensweise ver-
langt natürlich zumindest betriebsinter-
ne zusätzliche Standardisierungen, denn 
Musterrollen haben nur dann einen 
Wert, wenn mit fest definierten Druck-
farben gearbeitet wird. Beim Kolorieren 
sind also die Farbrezepturen gen au zu 
verfolgen I 
Die computerisierte Flexoproduk-
tionsmaschine auch als Andruckmaschi-
ne einzusetzen, unterstreicht die allge-
536 
meine Erfahrung, daß. sich der Mehrauf-
wand für eine Computersteuerung ins-
besondere dann rentiert, wenn eine 
Druckerei vor allem kleine Aufträge zu 
erwarten hat. Die vielfach von Betrei-
bern, die noch keine rechnerunterstütz-
te Flexodruckmaschine einsetzen, geäu-
ßerte Meinung, eine, solche • Maschine · 
lohne sich angesichts vieler, aber nur 
kleiner Auftragsgrößen nicht, hat sich 
als eine wirtschaftlich nicht haltbare Ar-
gumentation erwiesen. Es ist deshalb 
davon auszugehen, daß der Trend zur 
hochwertigen computerisierten Flexo-
druckmaschine ungebrochen anhalten 
und die Flexozukunft insgesamt prägen 
wird. Der Nutzen einer CNC-Steuerung 
wird in der aufkommenden 8-Farben-
Einzylinder-Flexodruckmaschine noch 
offenkundiger werden. 
Frequenzmodulierter Bildaufbau -
auch im Flexodruck? 
Der Flexodruck hat in den vergangenen 
Jahren deutlich an Qualität gewonnen. 
Andererseits sind auch Tendenzen un-
verkennbar, die Leistungsfähigkeit des . 
Offsetdruckes und auch des Tietdruckes 
weiterhin zu steigern. Interessante' Fol-
gerungen können sich aus einer am In-
stitut für Druckmascgin.~n . ,un~ Druck-
verfahren der Technischen. Hochschule 
Darmstadt entwickelten neuen Technik 
des Bildaufbaus ergeben,' :, Ctie vor 
einigen Jahren von Professor ,erD': K. R. 
Scheuter und seinem dAmaligen , Assi-
stenten Dr.-Ing. G. Fischer begründet 
wurde. ~ . '''J.' \.1>'.'" ~ ", .',1
"
':', 
Bekanntlich drucken , wi,r im, ,autotypi-
schen Druck mit Punkten unterschiedli-
cher Größe beim gl~ichbleibenden 
Punktabstand. Da sich Fehl,er in 'der Ra-
sterung nicht vollkqmmel') ausschließen 
" I 
lassen, müssen . zu'i Vermeidung von 
Moire die einzelnen Farbauszüge in un-
terschiedlichenRichtungen aufgerastert 
werden. 
Aufbauend auf den kleinsten mögli-
chen Druckpunkt sieht das Scheuter-
Fischersche-Verfahren vor, die autotypi-
sche Technik des regelmäßigen Rasters 
mit unterschiedlicher Punktgröße umzu-
kehren und stattdessen mit Punkten 
gleichbleibender Größe bei unregelmä-
ßigem Raster zu arbeiten. In Analogie . 
zur Funktechnik wurde die Punktgrößen-
variation "amplitudenmoduliertes Druk-
ken" und die Rasterweitenvariation "fre-
quenzmodtdiertes - Drucken" genannt. 
Der frequenzmodulierte Bildaufbau 
bringt deutliche .Gewinne. Er vermeidet 
Moire, der Kontrast wird gesteigert und 
die Wiedergabe im Detail wird verbes-
sert. Entgegen steht (heute noch) we-
gen der großen Punktzahl ein großer 
Rechnerbedarf im Scannerbereich. 
Druckversuche im Offset wurden erfolg-
reich mit Punkten von nur 0,01 mm 
(10 ~m) Durchmesser durchgeführt, 
auch der 5-~m-Punkt wurde bereits rea-
lisiert. Damit ,wurde im übrigen bewie! 
sen, daß heutige Offsetdruckmaschinen 
über erhebliche Lei,stungsreserven ver-
fügenl Eine ~eitere~ Qualitätssteigerung 
im Offsetdruck verlangt deshalb derzeit 
eine Fortentwick,lqng im Vordruckbe-
rei'ch. Der frequenzmodulierte Bildauf-
bau, ist selbsN,erständlich auch für den 
. Fle~Qdruck .möglich, und es ist beab-
sichtigt, Testdruck~ zu fahren. 
Rückwirk~ngen vom 
, : Flexozeitungsdruck - die dünn~ 
. Druckplatte ,. .' 
Unge~chtet diese': neueren Möglichkei-
teo·. zur Fortentwicklung des Offsetver-
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fahrens, die sicherlich auch für den Tief-
druck übernommen werden können, ha-
ben die nicht zu übersehenden Quali-
tätssteigerungen im Flexodruck dazu 
geführt, daß diesem Druckverfahren all-
gemein mehr . Beachtung geschenkt 
wird. Auch haben die charakteristischen 
Vorzüge des Flexodruckverfahrens an-
dernorts interessante Entwicklungsan-
stöße gegeben. Die Entwicklung zum 
Anilox-Kurzfarbwerk im Zeitungsoffset-
druck wurde bereits . erwähnt. Umge-
kehrt wiederum hat das Vorhaben, den 
Zeitungssektor für den Flexodruck zu er-
schließen, auch Anstöße ' zu neueren 
EntwiCklungen im Flexodruck gegeben. 
Die Plattenherstellung 'für den Flexo-
druck zu beschleunigen, war eine unum-
gängliche Voraussetzung, überhaupt 
eine Chance im Zeitungssektor zu erhal-
ten. Eine ganze Branche wird davon pro-
fitieren, daß die Klischee- und Platten-
hersteIler alles darangesetzt haben und 
weiterhin daransetzen werden, den Ab-
stand zum Offsetdruck hinsichtlich der 
Schnelligkeit, mit der eine Druckplatte 
bereitgestellt werden kann, deutlich zu 
verringern. 
Der Entwicklung zur schnelleren Her-
stellung der Druckplatte im flexodruck 
geht voraus, daß der Flexodruck hin-
sichtlich Qualität, Makulaturmenge, 
Rüstzeit etc. bewiesen hat, in mancher 
Hinsicht Pluspunkte gegenüber dem 
Offsetdruck verbuchen zu können. 
flexodruck und TA Luft 
In jüngster Zeit kommen auf den Druck-
bereich Entwicklungsanstöße und Ent-
wicklungszwänge aus Umweltüberle-
gungen bzw. aus Vorschriften des Um-
. weltschutzes zu. Druckverfahren wer-
den in Zukunft vermehrt nach einer tat-
sächlichen oder auch nur vermeintli-
chen Umweltbelastung zu bewerten 
sein. Im Zusammenhang mit den neuen 
Vorschriften der TA Luft ist hier vieles in 
Bewegung geraten. Druckverfahren, die . 
mit dünnflüssigen Farben arbeiten, sind 
entweder mit umweltverträglichen Lö-
semitteln zu betreiben, oder es sind in 
Trocknungsanlagen anfallende Lösemit..: 
tel zu' entsorgen. Für den Flexodruck 
zeigt sich zum einen die Tendenz, 
' Druckfarben auf Wasserbasis zu ver-
wenden. Es haben sich jedoch stellen-
weise Recyclingprobleme aufgetan, da 
wasserverdünnbare Druckfarben und 
die Ölfarben des Offsetdrucks nach 
heutigem Wissensstand nicht in einem 
gemeinsamen Verfahren aus Altmaterial 
, herauslösbar sind. . 
Für den Druckbereich, der dünnflüssi-
ge Druckfarben mit organischen Löse-
mitteln verwendet, werden zunehmend 
Entsorgungssysteme vielfältigster Tech ~ 
nik angeboten, wobei sich in den letzten 
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Jahren ein sehr schneller Fortschritt ge-
zeigt hat. Hier konkurrieren Verfat)ren 
zur Lösemittelrückgewinnung mit Ver-
fahren der Lösemittelnachverbrennung. 
Für beide Techniken gibt es leistungsfä-
hige Systeme, die sich möglicherweise 
und unter bestimmten Rahmenbedin-
gungen sogar als wirtschaftlich 'erWei-
sen können, so daß sich mit der Installa-
tion einer Abluftentsorgung die allge-
meinen Betriebskosten senken lassen. 
Ausblick 
Die technische Entwicklung bleibt in Be ... 
wegung. Der Flexodruck hat in den zu-
rückliegenden Jahren eine ' hervorragen-
. de Entwicklung genommen, die ihm 
große Anerkennung verschafft hat. Die 
gestiegenen Möglichkeiten verbinden 
sich mit der Erkenntnis, daß Qualität nur 
mit Präzision zu erreiche,nist. Der Flexo-
druck befindet si~h auf dem Weg, über 
Standardisierunger') e ,n~~ hohen Quali-
tätsstandard sicherzustellen, ohne da-
mit weitere Verbesseru(l9Em durch Fort-
entwicklungen in den Details zu blockie-
ren. Der Flexodruck ist etabliert, und er 
wird - auch nach neuesten Prognosen -
angesichts zahlreicher Vo~üge, die ins-
besondere - aber nicht nur - beim Be-
. drucken von flexiblen Materialien deut-
lich hervortreten, ,in Zukunft einen brei-
ten und gar wachsenden Marktanteil ha-
ben. 
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